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(54) Rohrformiges Target und Verfahren zur Hersteliung eines solchen Targets 



(57) Die Erfindung betrifft ein rohrformiges Target 
fur eine Kathodenzerstaubungsanlage mit einem rohr- 
formigen Zerstaubungsmaterial (1) und einem Trager- 
rohr (2a ? 2b) : wobei das Zerstaubungsmaterial einen 
kreisringformigen Querschnitt aufweist und einen Lan- 
genabschnitt des Tragerrohrs konzentrisch umgibt und 



wobei das Tragerrohr zum Anschluss an die Kathoden- 
zerstaubungsanlage an mindestens einem der beiden 
Enden des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ragt. 
Mindestens eine aus dem Zerstaubungsmaterial ragen- 
de Teil des Tragerrohres ist ein Einzelteil, das mittels 
mindestens einer Verschraubung vom Target losbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein rohrformiges Target 
fur eine Kathodenzerstaubungsanlage mit einem rohr- 
formigen Zerstaubungsmaterial und einem Tragerrohr, 
wobei das Zerstaubungsmaterial einen kreisringformi- 
gen Querschnitt aufweist und einen Langenabschnitt 
des Tragerrohrs konzentrisch umgibt und wobei das 
Tragerrohr zum Anschluss an die Kathodenzerstau- 
bungsanlage an mindestens einem der beiden Enden 
des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ragt. Die Er- 
findung betrifft des weiteren ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines solchen Targets. 

[0002] EP 0 500 031 B1 offenbart unterschiedliche 
Verfahren zur Herstellung eines rohrformigen Sputter- 
targets beziehungsweise eines rohrformigen Targets fur 
die Kathodenzerstaubung. Dabei werden Targets mit ei- 
nem durchgehendem Tragerrohr beschrieben, die vor 
allem fur bruchanfallige oder weiche Zerstaubungsma- 
terialien wie Sn oder Si geeignet sind. Ein fest haftender 
Auftrag des Zerstaubungsmaterials auf das Tragerrohr 
durch Plasmaspritzen, Flammspritzen, AngieBen in ge- 
schmolzenem Zustand, galvanische Abscheidung oder 
HeiBpressen ist beschrieben. 

[0003] EP 0 500 774 B1 beschreibt eine Sputtervor- 
richtung zur Beschichtung groBer Flachen mit einem zy- 
lindrischen, hohlen Target in einer Vakuumkammer, wo- 
bei das Target in einer um seine Langsachse drehbaren 
Weise gehaltert ist. Innerhalb des hohlen Targets befin- 
det sich eine Kuhlmittelleitung sowie eine langgestreck- 
te Magnetkonstruktion.. die gegen ein Mitdrehen mit 
dem Target gesichert sind. Die Herstellung eines zylin- 
drischen Targets ohne Tragerrohr durch GieBen von ge- 
schmolzenem Targetmaterial und von Targets mit einem 
Tragerrohr aus zum Beispiel Messing und einem Auf- 
trag des Targetmaterials durch Plasmaspritzen oder 
Aufspritzen einer Flussigkeit ist beschrieben. Das zylin- 
drische Target wird an beiden Enden uber jeweils eine 
Spindel mit einer Halterung verbunden. 
[0004] Der Anschluss der Enden eines rohrformigen 
Targets uber solche Spindeln ist die am haufigsten an- 
gewandte Methode. 

[0005] WO 97/15697 zeigt diese Anschlusstechnik 
zwischen einem rohrformigen Target und einer Halte- 
rung in einer Kathodenzerstaubungsanlage im Detail in 
Figur 1 . Das Tragerrohr eines Targets, oder bei mecha- 
nisch stabilen Zerstaubungsmaterialien auch das rohr- 
formige Zerstaubungsmaterial selbst, wird an einem En- 
de mit einer Spiralnut versehen, in die eine Feder ein- 
gelegt wird. Eine Spindel, die an der Kontaktflache zum 
Tragerrohr oder dem Zerstaubungsmaterial einen 
Flansch aufweist und in diesem Flansch eine Nut mit 
einem O-Ring aufweist wird stumpf auf das Ende des 
Tragerrohrs oder Zerstaubungsmaterials aufgesetzt 
und durch einen Spindelring mit dem Tragerrohr oder 
dem Zerstaubungsmaterial verschraubt. Nachteilig ist 
hier, dass insbesondere die Bearbeitung langerTrager- 
rohre zur Herstellung der Spiralnut im Anschlussbereich 



schwierig ist. Es erfordert einen hohen apparativen Auf- 
wand, die im Hinblick auf eine gasdichte Verbindung ge- 
forderte MaBhaltigkeit an der Spiralnut zu erzielen. 
[0006] Rohrformige Targets ohne Tragerrohr werden 

5 nun nach Gebrauch wegen des zum Teil sehr teuren 
Zerstaubungsmaterials ublicherweise dadurch recycelt, 
dass das Restmaterial aufgeschmolzen und wiederver- 
wendet wird. Bei einem rohrformigen Target mit einem 
Tragerrohr wird der Rest an Zerstaubungsmaterial von 

io Tragerrohr beispielsweise durch Abdrehen entfernt und 
das Zerstaubungsmaterial in Form von Spanen einge- 
schmofzen und wiederverwendet Das abgedrehte, 
saubere Tragerrohr wird ebenfalls wiederverwendet 
und neu mit Zerstaubungsmaterial beschichtet. Dies ist 

'5 insbesondere aufgrund der groBen Targetlangen von 
ublicherweise 2.5 bis 4m rentabel. Durch einen Trans- 
port des verbrauchten Targets oder die 
RecyclingmaBnahmen selbst kann nun bei den bisher 
bekannten, einteiligen Tragerrohren der Anschlussbe- 

20 reich des Tragerrohres so beschadigt werden, dass eine 
Wiederverwendung beziehungsweise ein erneutes Ab- 
dichten mit einer Spindel, wie oben beschrieben, nicht 
moglich ist. Nachteilig ist beim Recycling auch, dass die 
Trennung von Zerstaubungsmaterial und Tragerrohr 

25 meist durch eineteure, spanende Bearbeitung erfolgen 
muss. 

[0007] Es stellt sich damit das Problem, ein rohrfor- 
miges Target mit einem rohrformigen Zerstaubungsma- 
terial und einem Tragerrohr bereitzustellen, das die 
30 Nachteile bekannter rohrforrniger Targets uberwindet. 
Des weiteren soil ein Verfahren zur Herstellung solcher 
Targets angegeben werden. 

[0008] Das Problem wird fur das rohrformige Target 
dadurch gelost; dass der mindestens eine aus dem Zer- 
35 staubungsmaterial ragende Teil des Tragerrohres ein 
Einzelteil ist, das mittels mindestens einer Verschrau- 
bung ( von den ubrigen Target-Bestandteilen ) losbar 
ist. 

Eine solche Verschraubung ermoglicht es einerseits, 
40 dass ein beschadigter Anschlussbereich eines Trager- 
rohres ausgewechselt werden kann und der Rest des 
Tragerrohres weiterhin genutzt werden kann. Anderer- 
seits ist es nun moglich, das Tragerrohr vom rohrformi- 
gen Zerstaubungsmaterial durch einfaches heraus- 
45 schrauben zu trennen, ohne dass eine spanende Bear- 
beitung notwendig ware. 

[0009] Um eine gasdichte Verschraubung zwischen 
einem ersten Raum auBerhalb des Targets, welcher 
gleichbedeutend mit der Vakuumkammer der Katho- 

50 denzerstaubungsanlage ist, und einem zweiten Raum 
innerhalb des Targets, der zur Aufnahme von Kuhlmit- 
telleitungen und Magnetvorrichtungen vorgesehen ist, 
zu erreichen, ist die Verschraubung vorzugsweise mit- 
tels einer O-Ring-Dichtung gasdicht ausgebildet, wobei 

55 die O-Ring-Dichtung zwischen dem ersten Raum au- 
Berhalb des Targets und dem zweiten Raum innerhalb 
des Targets angeordnet ist. 

[0010] Eine fur das erfindungsgemaBe Target geeig- 
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nete O-Ring-Dichtung kann dabei aus Kunststoff Oder 
weichem Metall gebildet sein, wobei der Querschnitt der 
O-Ring-Dichtung mit beliebiger Geometrie ausgebildet 
werden kann. Bevorzugt wird dabei allerdings ein kreis- 
formiger Querschnitt fur die O-Ring-Dichtung. 
[0011] Insbesondere fur bruchanfaliige oder weiche 
Zerstaubungsmaterialien hat es sich bewahrt, wenn das 
Tragerrohr an beiden Enden des Targets aus dem Zer- 
staubungsmaterial ragt und aus einem ersten, einem 
zweiten und einem dritten Einzelteil besteht, wobei das 
erste und das dritte Einzelteil je an einem der beiden 
Enden des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ra- 
gen. Durch eine solche Ausgestaltung ist es moglich, 
das erste und das dritte Einzelteil in sehr kurzer Lange 
auszubilden. Dadurch wird die Bearbeitung erleichtert 
und das Erzeugen beispielsweise einer Spiralnut zum 
gasdichten Anschluss des ersten und des dritten Ein- 
zelteils an die Kathodenzerstaubungsanlage mit hoher 
MaBgenauigkeit moglich. 

Dabei ist vorteilhafterweise das erste Einzelteil mit dem 
zweiten Einzelteil verschraubt, das zweite Einzelteil mit 
dem dritten Einzelteil verschraubt und das zweite Ein- 
zelteil uber seinen AuBendurchmesser unlosbar mit 
dem Innendurchmesser des rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterials verbunden. 

Das erste, das zweite und das dritte Einzelteil sind dabei 
bevorzugt uber Feingewinde am AuBendurchmesser 
des ersten Einzelteils, am Innendurchmesser des zwei- 
ten Einzelteils und am AuBendurchmesser des dritten 
Einzelteils verschraubt. 

[0012] Ein Uberschneidungsbereich von erstem und 
zweitem Einzelteil sowie ein Uberschneidungsbereich 
von zweitem und drittem Einzelteil sollte mindestens 
doppelt so lang sein wie die Lange des jeweiligen Fein- 
gewindes zur Verbindung der Einzelteile. Dadurch er- 
gibt sich eine Zentrierung und Fuhrung des ersten und 
des dritten Einzelteils im zweiten Einzelteil, was sich po- 
sitiv auf die mechanische Stabilitat und Haltbarkeit der 
Verschraubungen auswirkt. Die Wahl der Lange des 
Uberschneidungsbereiches und des Feingewindes ist 
jedoch stark vom jeweiligen Zerstaubungsmaterial ab- 
hangig und muss furjede M ate ria I kombi nation undTar- 
getlange neu festgelegt werden. 

[0013] Um den zweiten Raum innerhalb des Targets 
in einfacher Weise mit den Magnetvorrichtungen und 
der Kuhlmittelleitung ausstatten zu konnen, hat es sich 
als gunstig erwiesen, wenn die Innendurchmesser des 
ersten, des zweiten und des dritten Einzelteils gleich 
sind. 

[0014] Ebenfalls fur bruchanfaliige oder weiche Zer- 
staubungsmaterialien hat es sich bewahrt, dass das 
Tragerrohr an einem Ende des Targets aus dem Zer- 
staubungsmaterial ragt und aus einem ersten und ei- 
nem zweiten Einzelteil besteht, wobei das erste Einzel- 
teil aus dem Zerstaubungsmaterial ragt. 
Dabei ist es von Vorteil, wenn das erste Einzelteil mit 
dem zweiten Einzelteil verschraubt ist und das zweite 
Einzelteil uber seinen AuBendurchmesser unlosbar mit 



dem Innendurchmesser des rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterials verbunden ist. 

Auch hier sollten das erste und das zweite Einzelteil vor- 
zugsweise uber Feingewinde am AuBendurchmesser 

5 des ersten Einzelteils und am Innendurchmesser des 
zweiten Einzelteils verschraubt sein und ein Uber- 
schneidungsbereich von erstem und zweitem Einzelteil 
mindestens doppelt so lang sein wie die Lange des 
Feingewindes zur Verbindung der Einzelteile. 

10 Aus den oben genannten Grunden ist es auch hier be- 
vorzugt, wenn die Innendurchmesser des ersten und 
des zweiten Einzelteils gleich sind. 
[001 5] Fur mechanisch stabile Zerstaubungsmateria- 
lien hat es sich bewahrt, wenn das Tragerrohr an einem 

is Ende des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ragt 
und uber ein Feingewinde am Innendurchmesser des 
rohrformigen Zerstaubungsmaterials und am AuBen- 
durchmesser des Tragerrohrs direkt mit dem rohrformi- 
gen Zerstaubungsmaterial verschraubt ist. 

20 [0016] Des weiteren ist es fur solche Zerstaubungs- 
materialien von Vorteil, wenn das Tragerrohr an einem 
Ende des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ragt 
und uber ein Feingewinde am AuBendurchmesser des 
rohrformigen Zerstaubungsmaterials und eine Uber- 

25 wurf mutter am Tragerrohr direkt mit dem rohrformigen 
Zerstaubungsmaterial verschraubt ist. 
Dabei hat es sich insbesondere bewahrt, wenn der vom 
Zerstaubungsmaterial konzentrisch umgebene Lan- 
genabschnitt des Tragerrohres mindestens doppelt so 

30 lang ist wie die Lange des Feingewindes zur Verbindung 
von Zerstaubungsmaterial und Tragerrohr. 
Eine solche Ausfuhrungsform ermoglicht es, die Lange 
des Tragerrohrs sehr kurz zu halten. Auch hier ist es 
vorteilhaft, wenn die Innendurchmesser des Trager- 

35 rohrs und des rohrformigen Zerstaubungsmaterials 
gleich sind. 

[001 7] Weiterhin ist eine Ausfuhrungsform fur mecha- 
nisch stabile Zerstaubungsmaterialien vorteilhaft, bei 
der das Tragerrohr an einem Ende des Targets aus dem 

40 Zerstaubungsmaterial ragt und einen Flansch aufweist, 
der mit einer Stirnflache des Zerstaubungsmaterials 
iiber mindestens zwei Schrauben mit dem rohrformigen 
Zerstaubungsmaterial verbunden ist. 
Die Innendurchmesser des Tragerrohrs und des rohr- 

45 formigen Zerstaubungsmaterials sollten auch hier 
gleich sein. 

[0018] Fur mechanisch stabile Zerstaubungsmateria- 
lien hat es sich auBerdem bewahrt, wenn das Trager- 
rohr aus einem ersten und einem dritten Einzelteil ge- 

50 bildet ist, wobei je ein Einzelteil an je einem der beiden 
Enden des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ragt 
und jeweils uber ein Feingewinde am Innendurchmes- 
ser des rohrformigen Zerstaubungsmaterials und am 
AuBendurchmesser des jeweiligen Einzelteils direkt mit 

55 dem rohrformigen Zerstaubungsmaterial verschraubt 
ist. 

Ebenso hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn das 
Tragerrohr aus einem ersten und einem dritten Einzelteil 
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gebildet ist, wobei je ein Einzelteil an je einem der bei- 
den Enden des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial 
ragt und jeweils uber ein Feingewinde am AuBendurch- 
messer des rohrfdrmigen Zerstaubungsmaterials und 
eine Uberwurfmutter am jeweiligen Einzelteil direkt mit 5 
dem rohrfdrmigen Zerstaubungsmaterial verschraubt 
ist. 

Im Hinblick auf die mechanische Stabilitat der Verbin- 
dung ist es auch hier von Vorteil, wenn der vom Zerstau- 
bungsmaterial konzentrisch umgebene Langenab- io 
schnitt der Einzelteile des Tragerrohres jeweils minde- 
stens doppelt so lang ist wie die Lange des jeweiligen 
Feingewindes zur Verbindung von Zerstaubungsmate- 
rial und Einzelteil. 

Die Innendurchmesser des ersten und des dritten Ein- 15 
zelteils und des rohrformigen Zerstaubungsmaterials 
sollten auch hier gleich sein. 

[0019] Fur mechanisch stabile Zerstaubungsmateria- 
lien hat es sich auBerdem bewahrt. wenn das Trager- 
rohr aus einem ersten und einem dritten Einzelteil ge- 20 
bildet ist, wobei je ein Einzelteil an je einem der beiden 
Enden des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial ragt 
und je einen Flansch aufweist wobei je ein Flansch mit 
jc cincr Stimflache des Zerstaubungsmaterials uber 
mindestens zwei Schrauben mit dem Zerstaubungsma- 25 
terial verbunden ist. 

Die Innendurchmesser des ersten und des dritten Ein- 
zelteils und des rohrformigen Zerstaubungsmaterials 
sollten auch bei dieser Ausfuhrungsform vorteilhafter- 
weise gleich sein. 30 
[0020] Als mechanisch stabile Zerstaubungsmateria- 
lien. die auch ohne ein Tragerrohr eingesetzt werden 
konnen, das sich uber die gesamte Lange des Zerstau- 
bungsmaterials erstreckt, haben sich Metalle wie Ag, 
Au : Zn ; AL Cu. Nb, Ni, Cr oder eine Legierung aus die- 35 
sen Elementen erwiesen. 

[0021 ] Als bruchanfallige oder weiche Zerstaubungs- 
materialien, die in groBen Langen nicht ohne ein Tra- 
gerrohr uber die gesamte Lange des Zerstaubungsma- 
terials eingesetzt werden konnen, haben sich Metalle *o 
wie SL Sn : ln : Bi oder eine Legierung aus diesen Ele- 
menten sowie oxidische Materialien wie ZnO, TiG 2 oder 
Indiumzinnoxid erwiesen. 

[0022] Als Material fur das Tragerrohr ist Edelstahl 
aufgrund seiner Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit 
hervorragend geeignet. Es konnen aber auch andere 
Materialien mil ahnlichen Eigenschaflen fur das Trager- 
rohr verwendet werden. 

[0023] Das Problem wird fur ein Verfahren dadurch 
geldst, dass das Tragerrohr aus mehreren Einzelteilen 
ausgefuhrt wird, dass mindestens ein aus dem Zerstau- 
bungsmaterial ragendes Einzelteil mit einem Feinge- 
winde versehen wird, dass das mindestens eine aus 
dem Zerstaubungsmaterial ragende Einzelteil entweder 
mit einem weiteren Einzelteil des Tragerrohres, das vom 55 
Zerstaubungsmaterial konzentrisch umgeben und uber 
seinen AuBendurchmesser unlosbar mit dem Innen- 
durchmesser des rohrformigen Zerstaubungsmaterials 



verbunden ist, verschraubt wird, oder dass das minde- 
stens eine aus dem Zerstaubungsmaterial ragende Ein- 
zelteil uber ein Feingewinde am rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterial direkt mit dem rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterial verschraubt wird. 

[0024] Das Problem wird fur ein weiteres Verfahren 
dadurch geldst, dass der mindestens eine aus dem Zer- 
staubungsmaterial ragende Teil des Tragerrohres als 
ein Einzelteil ausgebildet wird, welches mit einem 
Flansch versehen wird und dass der Flansch mit einer 
Stirnflache des Zerstaubungsmaterials uber minde- 
stens zwei Schrauben mit dem rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterial verbunden wird. 

[0025] Von Vorteil ist es dabei, wenn die Verschrau- 
bung mitteis einer O-Ring-Dichtung gasdicht ausgebil- 
det wird und wenn die O-Ring-Dichtung zwischen einem 
ersten Raum auBerhalb des Targets ( = 
Vakuumkammer) und einem zweiten Raum innerhalb 
des Targets ( = Raum zur Aufnahme der Kuhlmittellei- 
tung und der Magnetvorrichtungen ) angeordnet wird. 
[0026] Die Figuren 1 bis 6 und das Beispiel 1 sollen 
die Erfindung beispielhaft eriautern, wobei Figur 1 eine 
allgemeine, dreidimensionale Darstellung eines Endes 
eines rohrformigen Targets zeigt und die Figuren 2 bis 
6 Langsschnitte durch ein solches oder ahnliches Target 
darstellen, wobei unterschiedliche Verschraubungsar- 
ten dargestellt sind. So zeigt 

Fig. 1 einen Anschlussbereich eines rohrformigen 
Targets 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch ein rohrformiges Tar- 
get (Ansicht nur einer VVandung im 
Anschlussbereich ) 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch ein rohrformiges Tar- 
get mit uber die gesamte Lange des Zerstau- 
bungsmaterials reichendem Tragerrohr 
( Ansicht nur einer Wandung im Anschlussbe- 
reich) 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch ein rohrformiges Tar- 
get (Ansicht nur einer Wandung im 
Anschlussbereich ) ahnlich Fig. 2 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch ein rohrformiges Tar- 
get mit Flansch ( Ansicht nur einer Wandung 
im Anschlussbereich) 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch ein rohrformiges Tar- 
get mit Uberwurfmutter (Ansicht nur einer 
Wandung im Anschlussbereich ) 

[0027] Fig. 1 zeigt allgemein den Anschlussbereich 
an einem Ende eines rohrformigen Targets 1 . Das rohr- 
formige Target 1 ist aus einem Tragerrohr 2 und einem 
rohrformigen Zerstaubungsmaterial 3 gebildet, wobei 
ein Langen abschnitt des Tragerrohres 2 konzentrisch 
vom Zerstaubungsmaterial 3 umgeben ist und zum Teil 
aus diesem herausragt. Die Punktlinie zeigt, wie tief das 
Tragerrohr 2 in diesem Fall in das Zerstaubungsmaterial 
3 reicht. Zum Einbau des rohrformigen Targets 1 in eine 
Kathodenzerstaubungsanlage wird der aus dem Zer- 
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staubungsmaterial 3 ragende Teil des Tragerrohres 2 
beispielsweise mit einer Spindel verbunden. 
[0028] Fig. 2 zeigt einen Langsschnitt durch ein rohr- 
formiges Target 1 gemaB Fig. 1 , wobei allerdings nur 
die Ansicht einer Wandung im rotationssymmetrischen 
Anschlussbereich dargestellt ist. Das Tragerrohr 2 ist 
hier direkt mit dem rohrformigen Zerstaubungsmaterial 
3 uber eine Verschraubung 4 verbunden, die uber ein 
AuGengewinde am Tragerrohr 2 und ein Innengewinde 
am Zerstaubungsmaterial 3 gebildet ist. Das Tragerrohr 
2 und das Zerstaubungsmaterial 3 weisen dabei den 
gleichen Innendurchmesser auf, so dass am Ubergang 
zwischen dem Tragerrohr 2 und dem Zerstaubungsma- 
terial 3 im Raum innerhalb des Targets 1 ein fjacher Ver- 
lauf der Innenkontur entsteht. Eine O-Ring-Dichtung 5 
zwischen Tragerrohr 2 und Zerstaubungsmaterial 3 
dichtet im Bereich der Verschraubung 4 den Raum au- 
Berhalb des Targets 1 gasdicht vom Raum innerhalb 
des Targets 1 ab. Um die O-Ring-Dichtung 5. genau zu 
platzieren, ist das Tragerrohr 2 im Kontaktbereich zur 
O-Ring-Dichtung 5 abgeschragt. Des weiteren ist das 
Tragerrohr 2 auch an seinem anderen Ende, das beim 
Einsatz an die Spindel der Kathodenzerstaubungsanla- 
ge angeschlossen wird. im Kontaktbereich zur Spindel 
angeschragt, um auch hier eine gasdichte Verbindung 
gemaB bekannter Anschlusslosungen zu ermoglichen. 
Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt durch ein rohrformiges 
Target 1 mit durchgehendem Tragerrohr 2a; 2b, wobei 
allerdings nur die Ansicht einer Wandung im rotations- 
symmetrischen Anschlussbereich dargestellt ist. Das 
Tragerrohr 2 ist bei der hier dargestellten Losung aus 
einem ersten Einzelteil 2a und einem zweiten Einzelteil 
2b gebildet, wobei das erste Einzelteil 2a mit dem zwei- 
ten Einzelteil 2b uber eine Verschraubung 4 verbunden, 
die uber ein AuBengewinde am ersten Einzelteil 2a und 
ein Innengewinde am zweiten Einzelteil 2b gebildet ist. 
Das zweite Einzelteil 2b ist uber seinen auBeren Durch- 
messer unlosbar, beispielsweise durch Auftrag des Zer- 
staubungsmaterials 1 auf das zweite Einzelteil 2b uber 
einen Plasmaspritzprozess, mit dem Zerstaubungsma- 
terial 3 verbunden. Das Tragerrohr 2a; 2b und das Zer- 
staubungsmaterial 3 weisen dabei den gleichen Innen- 
durchmesser auf, so dass am Ubergang zwischen dem 
Tragerrohr 2a; 2b und dem Zerstaubungsmaterial 3 im 
Raum innerhalb des Targets 1 ein flacher Verlauf der 
Innenkontur entsteht. Eine O-Ring-Dichtung 5 zwischen 
dem ersten Einzelteil 2a und dem zweiten Einzelteil 2b 
dichtet im Bereich der Verschraubung 4 den Raum au- 
Berhatb des Targets 1 gasdicht vom Raum innerhalb 
des Targets 1 ab. Um die O-Ring-Dichtung 5 genau zu 
platzieren, ist das erste Einzelteil 2a im Kontaktbereich 
zur O-Ring-Dichtung 5 abgeschragt. Des weiteren ist 
das Tragerrohr 2a; 2b auch an seinem anderen Ende, 
das beim Einsatz an die Spindel der Kathodenzerstau- 
bungsanlage angeschlossen wird, im Kontaktbereich 
zur Spindel angeschragt, um auch hier eine gasdichte 
Verbindung gemaB bekannter Anschlusslosungen zu 
ermoglichen. 



[0029] Fig. 4 zeigt eine ahnliche Anordnung wie Fig. 
2 mit einen Langsschnitt durch ein rohrformiges Target 
1 gemaB Fig. 1 . Das Tragerrohr 2 ist hier wieder direkt 
mit dem rohrformigen Zerstaubungsmaterial 3 uber eine 

5 Verschraubung 4 verbunden, die uber ein AuBengewin- 
de am Tragerrohr 2 und ein Innengewinde am Zerstau- 
bungsmaterial 3 gebildet ist. Im Unterschied zur Fig. 2 
ist in dieser Ausfuhrungsform die Verschraubung 4 wei- 
ter entfernt von der O-Ring-Dichtung 5 angeordnet. 

10 [0030] Fig. 5 zeigt einen Langsschnitt durch ein rohr- 
formiges Target 1 , wobei nur die Ansicht einer Wandung 
im rotationssymmetrischen Anschlussbereich darge- 
stellt ist. Das Tragerrohr 2 weist einen Flansch 2' auf, 
der uber eine Verschraubung 4 mit einer Stirnflache des 

15 rohrformigen Zerstaubungsmaterials 3 verbunden ist. 
Die Verschraubung 4 ist hier durch einzelne Schrauben 
gebildet, die direkt in das Zerstaubungsmaterial 3 ein- 
gedreht werden. Das Tragerrohr 2 und das Zerstau- 
bungsmaterial 3 weisen dabei den gleichen Innendurch- 

20 messer auf, so dass am Ubergang zwischen dem Tra- 
gerrohr 2 und dem Zerstaubungsmaterial 3 im Raum in- 
nerhalb des Targets 1 ein flacher Verlauf der Innenkon- 
tur entsteht. Eine O-Ring-Dichtung 5 zwischen Trager- 
rohr 2 und Zerstaubungsmaterial 3 dichtet im Bereich 

25 der Verschraubung 4 den Raum au Bern alb des Targets 
1 gasdicht vom Raum innerhalb des Targets 1 ab. Um 
die O-Ring-Dichtung 5 genau zu platzieren, ist das Zer- 
staubungsmaterial 3 im Kontaktbereich zur O-Ring- 
Dichtung 5 abgeschragt. Des weiteren ist das Trager- 

30 rohr 2 an dem Ende, das beim Einsatz an die Spindel 
der Kathodenzerstaubungsanlage angeschlossen wird, 
im Kontaktbereich zur Spindel angeschragt, um auch 
hier eine gasdichte Verbindung gemaB bekannter An- 
schlusslosungen zu ermoglichen. 

35 [0031] Fig. 6 zeigt einen Langsschnitt durch ein rohr- 
formiges Target 1 ahnlich Fig. 5, wobei nur die Ansicht 
einer Wandung im rotationssymmetrischen An- 
schlussbereich dargestellt ist. Das Tragerrohr 2 weist 
einen Flansch 2' auf, der uber eine Uberwurf mutter 6 

40 mit dem rohrformigen Zerstaubungsmaterial 3 verbun- 
den ist. Die Verschraubung 4 ist hier durch die genannte 
Uberwurfmutter 6 und ein AuBengewinde am Zerstau- 
bungsmaterial 3 gebildet. Das Tragerrohr 2 und das Zer- 
staubungsmaterial 3 weisen dabei den gleichen Innen- 

45 durchmesser auf, so dass am Ubergang zwischen dem 
Tragerrohr 2 und dem Zerstaubungsmaterial 3 im Raum 
innerhalb des Targets 1 ein flacher Verlauf der Innen- 
kontur entsteht. Eine O-Ring-Dichtung 5 zwischen Tra- 
gerrohr 2 und Zerstaubungsmaterial 3 dichtet im Be- 

50 reich der Stirnflache des Zerstaubungsmaterials 3 den 
Raum auBerhalb des Targets 1 gasdicht vom Raum in- 
nerhalb des Targets 1 ab. Um die O-Ring-Dichtung 5 
genau zu platzieren, ist das Zerstaubungsmaterial 3 im 
Kontaktbereich zur O-Ring-Dichtung 5 abgeschragt. 

55 Des weiteren ist das Tragerrohr 2 an dem Ende, das 
beim Einsatz an die Spindel der Kathodenzerstau- 
bungsanlage angeschlossen wird, im Kontaktbereich 
zur Spindel angeschragt, um auch hier eine gasdichte 
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Verbindung gemaB bekannter Anschlusslosungen zu 
ermoglichen. 

Beispiel 1 

[0032] Ein rohrformiges Target gemaB den Figuren 1 
und 2 wird mit einem Zerstaubungsmaterial 3 aus Silber 
und einem Tragerrohr 2 aus Edelstahl gebildet, die bei- 
deeinen Innendurchmesservon 125mm aufweisen. Die 
Gesamtdicke des Zerstaubungsmaterials 3 betragt 
13,5mm, die des Tragerrohres 2 betragt 3,75mm. In 
dem Langenbereich, in dem das Zerstaubungsmaterial 
3 das Tragerrohr 2 konzentrisch umgeben soil, wird der 
Innendurchmesser des rohrformigen Zerstaubungsma- 
terials 3 so vergroBert und in einem Teilbereich mit ei- 
nem Feingewinde versehen, dass das Tragerrohr 2 ein- 
gefuhrt werden kann. Dabei wird die Lange der Vergro- 
Berung des Innendurchmessers so gewahlt, dass ein 
Uberschneidungsbereich von Tragerrohr 2 und Zerstau- 
bungsmaterial 3 mit einer Lange von 80mm erzeugt 
wird. Die Lange des Feingewindes am Innendurchmes- 
ser des Zerstaubungsmaterials 3 und am AuBendurch- 
messer des Tragerrohres 2 wird 40mm gewahlt. Da- 
durch, dass die Lange des Uberschneidungsbereiches 
mindestens doppelt so lang gewahlt ist wie die Lange 
des Feingewindes, wird eine Fuhrung und Zentrierung 
des Tragerrohres 2 im Zerstaubungsmaterial 3 erzeugt. 
Der AuBendurchmesser des Tragerrohrs 2 wird zudem 
so gewahlt, dass ein passgenaues Einschieben in das 
Zerstaubungsmaterial 3 mit moglichst geringem Spiel 
moglich ist. Nach Einlegen der O-Ring-Dichtung 5 wird 
nun das Tragerrohr 2 direkt mit dem Zerstaubungsma- 
terial 3 gasdicht verschraubt 

Patentansp ruche 

1. Rohrformiges Target fur eine Kathodenzerstau- 
bungsanlage mit einem rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterial und einem Tragerrohr, wobei das 
Zerstaubungsmaterial einen kreisringformigen 
Querschnitt aufweist und einen Langenabschnitt 
des Tragerrohrs konzentrisch umgibt und wobei 
das Tragerrohr zum AnschluB an die Kathodenzer- 
staubungsanlage an mindestens einem der beiden 
Enden des Targets aus dem Zerstaubungsmaterial 
ragt, dadurch gekennzeichnet, dass der minde- 
stens eine aus dem Zerstaubungsmaterial ragende 
Teil des Tragerrohres ein Einzelteil ist, das mittels 
mindestens einer Verschraubung losbar ist. 

2. Rohrformiges Target nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verschraubung mittels 
einer O-Ring-Dichtung gasdicht ausgebildet ist und 
dass die O-Ring-Dichtung zwischen einem ersten 
Raum auBerhalb des Targets und einem zweiten 
Raum innerhalb des Targets angeordnet ist. 



3. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr an beiden Enden des Targets aus dem Zerstau- 
bungsmaterial ragt und aus einem ersten, einem 
5 zweiten und einem dritten Einzelteil besteht, wobei 
das erste und das dritte Einzelteil je an einem der 
beiden Enden des Targets aus dem Zerstaubungs- 
material ragen. 

10 4. Rohrformiges Target nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Einzelteil mit dem 
zweiten Einzelteil verschraubt ist, dass das zweite 
Einzelteil mit dem dritten Einzelteil verschraubt und 
dass das zweite Einzelteil uber seinen AuBen- 

15 durchmesser unlosbar mit dem Innendurchmesser 
des rohrformigen Zerstaubungsmaterials verbun- 
den ist. 

5. Rohrformiges Target nach Anspruch 4, dadurch 
20 gekennzeichnet, dass das erste, das zweite und 

das dritte Einzelteil uber Feingewinde am AuBen- 
durchmesser des ersten Einzelteils, am Innen- 
durchmesser des zweiten Einzelteils und am Au- 
Bendurchmesser des dritten Einzelteils ver- 
25 schraubt sind. 

6. Rohrformiges Target nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Uberschneidungsbe- 
reich von erstem und zweitem Einzelteil sowie ein 

30 Uberschneidungsbereich von zweitem und drittem 
Einzelteil mindestens doppelt so lang ist wie die 
Lange des jeweiligen Feingewindes zur Verbindung 
der Einzelteile. 

35 7. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 3 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen- 
durchmesser des ersten, des zweiten und des drit- 
ten Einzelteils gleich sind. 

40 8. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr an einem Ende des Targets aus dem Zerstau- 
bungsmaterial ragt und aus einem ersten und ei- 
nem zweiten Einzelteil besteht, wobei das erste 

45 Einzelteil aus dem Zerstaubungsmaterial ragt. 

9. Rohrformiges Target nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Einzelteil mit dem 
zweiten Einzelteil verschraubt ist und dass das 

so zweite Einzelteil uber seinen AuBendurchmesser 
unlosbar mit dem Innendurchmesser des rohrformi- 
gen Zerstaubungsmaterials verbunden ist. 

10. Rohrformiges Target nach Anspruch 9, dadurch 
55 gekennzeichnet, dass das erste und das zweite 

Einzelteil uber Feingewinde am AuBendurchmes- 
ser des ersten Einzelteils und am Innendurchmes- 
ser des zweiten Einzelteils verschraubt sind. 
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11. Rohrformiges Target nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Uberschneidungsbe- 
reich von erstem und zweitem Einzeiteil minde- 
stens doppeft so lang ist wie die Lange des Feinge- 
windes zur Verbindung der Einzelteile. 

12. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 8 
bis 11 , dadurch gekennzeichnet, dass die Innen- 
durchmesser des ersten und des zweiten Einzel- 
teils gleich sind. 

13. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr an einem Ende des Targets aus dem Zer- 
staubungsmaterial ragt und uber ein Feingewinde 
am Innendurchmesser des rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterials und am AuOendurchmesser des 
Tragerrohrs direkt mit dem rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterial verschraubt ist. 

14. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr an einem Ende des Targets aus dem Zerstau- 
bungsmaterial ragt und uber ein Feingewinde am 
Auf3endurchmesser des rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterials und eine Uberwurf mutter am Tra- 
gerrohr direkt mit dem rohrformigen Zerstaubungs- 
material verschraubt ist. 

15. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 13 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der vom 

Zerstaubungsmaterial konzentrisch umgebene 
Langenabschnitt des Tragerrohres mindestens 
doppelt so lang ist wie die Lange des Feingewindes 
zur Verbindung von Zerstaubungsmaterial und Tra- 
gerrohr. 

1 6. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 3 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen- 
durchmesser des Tragerrohrs und des rohrformi- 
gen Zerstaubungsmaterials gleich sind. 

17. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr an einem Ende des Targets aus dem Zerstau- 
bungsmaterial ragt und einen Flansch aufweist, der 
mit einer Stirnflache des Zerstaubungsmaterials 
uber mindestens zwei Schrauben mit dem rohrfor- 
migen Zerstaubungsmaterial verbunden ist. 

18. Rohrformiges Target nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Innendurchmesser des 
Tragerrohrs und des rohrformigen Zerstaubungs- 
materials gleich sind. 

19. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr aus einem ersten und einem dritten Einzeiteil 



gebildet ist, wobei je ein Einzeiteil an je einem der 
beiden Enden des Targets aus dem Zerstaubungs- 
material ragt und jeweils uber ein Feingewinde am 
Innendurchmesser des rohrformigen Zerstau- 
5 bungsmaterials und am AuBendurchmesser des je- 

weiligen Einzelteils direkt mit dem rohrformigen 
Zerstaubungsmaterial verschraubt ist. 

20. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
10 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 
rohr aus einem ersten und einem dritten Einzeiteil 
gebildet ist, wobei je ein Einzeiteil an je einem der 
beiden Enden des Targets aus dem Zerstaubungs- 
material ragt und jeweils uber ein Feingewinde am 
is AuBendurchmesser des rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterials und eine Uberwurf mutter am jewei- 
ligen Einzeiteil direkt mit dem rohrformigen Zerstau- 
bungsmaterial verschraubt ist. 

20 21 . Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 9 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der vom 
Zerstaubungsmaterial konzentrisch umgebene 
Langenabschnitt der Einzelteile des Tragerrohres 
jeweils mindestens doppelt so lang ist wie die Lan- 

25 ge des jeweiligen Feingewindes zur Verbindung 
von Zerstaubungsmaterial und Einzeiteil. 

22. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 19 
bis 21 , dadurch gekennzeichnet, dass die Innen- 

30 durchmesser des ersten und des dritten Einzelteils 
und des rohrformigen Zerstaubungsmaterials 
gleich sind. 

23. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
35 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager- 

rohr aus einem ersten und einem dritten Einzeiteil 
gebildet ist, wobei je ein Einzeiteil an je einem der 
beiden Enden des Targets aus dem Zerstaubungs- 
material ragt und je einen Flansch aufweist, wobei 
40 je ein Flansch mit je einer Stirnflache des Zerstau- 
bungsmaterials uber mindestens zwei Schrauben 
mit dem Zerstaubungsmaterial verbunden ist. 

24. Rohrformiges Target nach Anspruch 23, dadurch 
45 gekennzeichnet, dass die Innendurchmesser des 

ersten und des dritten Einzelteils und des rohrfor- 
migen Zerstaubungsmaterials gleich sind. 

25. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
50 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Zer- 
staubungsmaterial aus Ag, Au, Zn, Al, Cu, Nb, Ni, 
Cr Oder einer Legierung aus diesen Elementen ge- 
bildet ist. 

55 26. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Zer- 
staubungsmaterial aus Si, Sn, In, Bi oder einer Le- 
gierung aus diesen Elementen gebildet ist oder 
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dass das Zerstaubungsmaterial aus ZnO, Ti0 2 oder 
Indiumzinnoxid gebildet ist. 

27. Rohrformiges Target nach einem der Anspruche 1 

bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Tra- 5 
gerrohr aus Edelstahl gebildet ist. 

28. Verfahren zur Herstellung eines rohrformigen Tar- 
gets fur Kathodenzerstaubungsanlagen nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 16 oder 19 bis 22, da- 10 
durch gekennzeichnet, dass das Tragerrohr aus 
mehreren Einzetteilen ausgefuhrt wird, dassminde- 
stens ein aus dem Zerstaubungsmaterial ragendes 
Einzelteil mit einem Feingewinde versehen wird, 
dass das mindestens eine aus dem Zerstaubungs- *5 
material ragende Einzelteil entweder mit einem wei- 
teren Einzelteil des Tragerrohres, das vom Zerstau- 
bungsmaterial konzentrisch umgeben und ubersei- 
nen AuBendurchmesser unlosbar mit dem Innen- 
durchmesserdes rohrformigen Zerstaubungsmate- 20 
rials verbunden ist, verschraubt wird, oder dass das 
mindestens eine aus dem Zerstaubungsmaterial ra- 
gende Einzelteil iiber ein Feingewinde am rohrfor- 
migen Zerstaubungsmaterial direkt mit dem rohrfor- 
migen Zerstaubungsmaterial verschraubt wird. 25 

29. Verfahren zur Herstellung eines rohrformigen Tar- 
gets fur Kathodenzerstaubungsanlagen nach ei- 
nem der Anspruche 17 bis 18 oder 23 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, dass der mindestens eine so 
aus dem Zerstaubungsmaterial ragende Teil des 
Tragerrohres als ein Einzelteil ausgebildet wird, 
welches mit einem Flansch versehen wird und dass 

der Flansch mit einer Stimflache des Zerstau- 
bungsmaterials iiber mindestens zwei Schrauben 35 
mit dem rohrformigen Zerstaubungsmaterial ver- 
bunden wird. 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 29, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verschraubung *o 
mittels einer O-Ring-Dichtung gasdicht ausgebildet 
wird und dass die O-Ring-Dichtung zwischen einem 
ersten Raum auBerhalb des Targets und einem 
zweiten Raum innerhalb des Targets angeordnet 
wird. 45 
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